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La presente invention a trait au domaine du traitement d*un gaz 
naturel issu d'un puits de production petroliere. Elle propose un precede de 
desacidification et de deshy^dratation d'un gaz naturel. 

6 Lors de la production d'un gaz naturel destine a la commercialisation, 

la necessite de reduire la teneur en hydrogene sulfure (H^S) a quelques parties 
par million est essentielle pour des raisons de securite. Le dioxyde de carbone 
(COg) n'etant pas un poison, il peut etre tolere a des teneurs volumiques de 
quelques pourcents. La teneur en CO^ est uniquement limitee par des 
10 considerations de capacite calorifique du gaz et de perte de charge dans les 
pipelines. La necessite de deshydrater le gaz naturel est necessaire pour eviter 
la corrosion des pipelines et/ou pour eviter les bouchons d'hydrates et de glagS. 

. , Des procedes de Tart anterieur proposent d'extraire les gaz acides (H|S 

15 et COo) par un traitement utilisant uri solvant contenant des amines, ^par 

\ exemple la methyldiethanolamine (MDEA) qui possede une tres grange 

,»». 

' affinite avec THgS. 

Les. amines utilisees par les procedes de traitement de gaz naturel sont 
20 en solutions aqueuses notamment pour modifier les equilibres chimiques, pour 
reduire les pertes de vapeurs, pour reduire la temperature de regeneration a 
pression atmospherique et pour limiter la co-absorption d'hydrocarbures. Le 
fait que les amines soient en solutions aqueuses ne permet pas de deshydrater 
. le gaz a traitor et presente le desavantage d'humidifier un gaz qui serait 
25 intrinsequement sec ou qui aurait deja ete deshydrate. En general, apres 
desacidification avec un procede utilisant un solvant aux amines, le gaz 
naturel doit etre deshydrate par un traitement supplementaire utilisant un 
solvant a base de glycol. La necessite d'utiliser un traitement supplementaire 
pour deshydrater un gaz naturel desacidifie par un procede utilisant un 
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solvant contenant des amines est couteux et impose une infrastructure 
supplementaire. 

La presente invention propose un precede de desacidification et de 
6 deshydratation mettant en oeuvre un solvant contenant de I'amine et evitant 
les inconvenients de I'art anterieur. 

De maniere generale, la presente invention concerne un procede de 
traitement d'un gaz naturel comportant de TH^S, dans lequel on effectue les 
10 etapes: 

a) on met en contact ledit gaz naturel avec un premier solvant comprenant de 
Famine de maniere a obtenir un gaz appauvri en H,S et un solvant charge 
enH,S, • • 

b) on met en contact le gaz appauvri en H,S obtenu a I'etape a) avec un 
15 deuxi^me solvant comprenant au moins 90 % en poids d'amine de maniere 

a obtenir un gaz appauvri en eau et un solvant charge en eau. 

Selon I'invention, a I'etape a), le premier solvant peut comporter entre 
" 20 % et 95 % en poids d'amine et, dans lequel a I'etape b), le deuxieihe solvant 
20 peut comporter au moins 95 % en poids d'amine. Le solvant charge en H,S 
obtenu a I'etape a) et le solvant charge en eau obtenu a I'etape b) peuvent etre 
regeneres par un unique circuit de regeneration. 

Selon invention, a I'etape a), on peut mettre en contact ledit gaz 
25 naturel avec le premier solvant comprenant de I'amine et de I'eau et avec le 
solvant charge en eau obtenue k I'etape b), et on peut effectuer I'etape : 
c) on distille le solvant charge en H,S obtenu k I'etape a) pour obtenir une 
• premiere vapeur d'eau charg^e en H,S et un solvant regenere, une premiere 



1 er depot 



3 

partie dudit solvant regenere etant recycle a Tetape a) en tant que premier 
solvant, 

ainsi que Tune des etapes d) suivantes : 

d) on distille, en presence d'hydrocarbures comportant plus de cinq atomes de 
, carbone, une deuxieme partie du solvant regenere obtenu a Tetape c) de 

maniere a obtenir une deuxieme vapour d'eau et ledit deuxieme solvant, 

comportant au moins 90 % d'amine, utilise a I'etape b), ou 
d) on distille sous une pression inferieure a la pression atmospherique une 
. . deuxieme partie du solvant regenere obtenu a I'etape c) de maniere a 

obtenir une deuxieme vapeur d'eau et ledit deuxieme solvant, comportant 

au moins 90 % d'amine, utilise a Tetape b). 

Le precede selon I'invention pent egalement comporter les etapes: 

c) on distille le solvant charge en HgS obtenu a I'etape a) et le solvant charge 
en eau obtenu a I'etape b) de maniere a obtenir une premiere, vapeur d'eau 
chargee en H^S et un solvant regenere, une premiere partie dudit solvant 
regenere etant recycle a I'etape a) en tant que premier solvant, 

d) on distille sous une pression inferieure a la pression atmospherique une 
deuxieme partie du solvant regenere obtenu a I'etape c) de maniere a 
obtenir une deuxieme vapeur d'eau et ledit deuxieme solvant, comportant 
au moins 90 % d'amine, utilise a I'etape b). 

Selon I'invention, a I'etape b) la deuxieme partie peut constituer entre 
1 % et 50 % en poids dudit solvant regenere obtenu a I'etape c). Avant Tetape 
c), on peut detendre ledit solvant charge en HgS obtenu a I'etape a) afin de 
hberer de TH^S. 

. Dans le cas ou Ton effectue une distillation sous vide a I'etape d), a 
I'etape c) on peut distiller dans une premiere colonne de distillation, a 
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I'etape d) on peut distiller dans une deuxieme colonne de distillation et on peut 
effectuer les etapes suivantes: 

e) on refroidit la deuxieme vapeur obtenue a I'etape d) pour obtenir une phase 
aqueuse liquide et une troisieme vapeur contenant de VH^S, 

f) on introduit une premiere partie de ladite phase aqueuse obtenue a I'etape 
e) en tete de la premiere colonne et on introduit une deuxieme partie dudit 
liquide obtenu a I'etape e) en t§te de la deuxieme colonne. 

Dans le cas ou Ton efifectue une distillation en presence 
■ d'hydrocarbures a I'etape d), a I'etape c) on peut distiller dans une premiere 
colonne de distillation, a I'etape d) on peut distiller dans une deuxieme colonne 
de distillation et on peut effectuer les etapes suivantes: 

e) on refroidit la deuxieme vapeur obtenue a I'etape d) pour obtenir une phase 
aqueuse liquide, des hydrocarbures liquides et une troisifeme vapeur 
contenant de rH^S, 

f) on introduit une partie de ladite phase aqueuse obtenue a I'etape e) en tete 
de la deuxieme colonne et on introduit une partie desdits hydrocarbures 
obtenus a I'etape e) en fond de la deuxieme colonne. 

Le procede selon invention peut comporter l'une des etapes : 

g) on aspire la troisieme vapeur obtenue a I'etape e) au moyen d'un ejecteur a 
vapeur d'eau de maniere a obtenir un flux contenant de I'eau et de I'H^S, 
ledit flux etant introduit dans la premiere colonne, ou 

j) on aspire la troisieme vapeur obtenue a I'etape e) au moyen d'une pompe a 



vide. 



Le procede selon I'invention peut comporter les etapes: 
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h) on refroidit la premiere vapeur obtenue a Tetape c) pour obtenir un 
deuxieme liquide contenant de Teau et une quatrieme vapeur contenant de 

rH,s, 

i) on introduit une partie du deuxieme liquide obtenu a Tetape h) en tete de la 
5 . premiere colonne. 

Selon I'invention, Tamine peut etre choisie dans le groupe comportant 
la methyldiethanolamine et la dimethylethanolamine. 

10 Le procede selon la presente invention presente Tavantage de realiser 

. la desacidification et la deshydratatipn d*un gaz naturel avec un unique 

solvant comportant des amines circulant dans un unique circuit. Le gaz traite 

' . ■% ■ 

par le procede selon Tinvention ne necessite pas de traitement ulterieur de 

%- 

deshydratation. Cela permet de realiser des economies- financieres, ainsi^que 

. . • _j 

15 des gains de place. ^ . 

:- 

• ' ' • • ■ . ^^ 

D'autres caracteristiques et avantages de Tinvention seront mieux 
compris et apparaitront clairement a. la lecture de la description faite ci-apres 
a titre d'exemple en se referant aux dessins parmi lesquels : 
20 - la figure 1 represente schematiquement un procede selon 

rinvention, 

les figures 2 et 3 representent schematiquement des variantes du 
procede selon I'invention. 

25 Sur la figure 1, le gaz naturel contenant de I'eau et des composes acides 

tels ITIgS et le COg arrive par le conduit 1 dans la colonne d'absorption 2. La 
colonne 2 comporte deux zones d'absorption 3 et 4. Les zones 3 et 4 peuvent 
etre superposees dans une colonne, Les zones d'absorption 3 et 4 peuvent 
egalement etre disposees dans deux colonnes differentes. La premiere zone 
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d'absorption 3 permet d'extraire les composes acides (H,S et eventuellement 
CO2), la deuxieme zone d'adsorption 4 permet de deshydrater et 
eventuellement d'effectuer une desacidification ultima du gaz. Le gaz arrivant 
par le conduit 1 est mis en contact a contre-courant dans la zone 3 avec un 
5 solvant regenere introduit par le conduit 5. Le solvant consiste en une solution 
aqueuse d'amine qui permet d'absorber les composes acides (H^S et 
eventuellement CO,) contenus dans le gaz naturel. En tete de la zone 3, on 
obtient un gaz desacidifie et sature en eau qui est ensuite introduit dans la 
zone 4. Le solvant charge en composes acides (H^S et eventuellement CO^), 
10 r^cupere en fond de la zone 3 est evacu6 par le conduit 8. Le gaz introduit dans 
la zone 4 est mis en contact a contre-courant avec un solvant introduit par le 
conduit 6. Le solvant arrivant par le conduit 6 est riche en amine, c'est a dire 
qu'il comporte au moins 90 % et de preference plus de 95 % ou 98 % en poids 
d'amine. La nature hygroscopique et la grande capacite de solubilite de I'eau 
15 daris des amines arihydres permettent au solvant riche en amine d'absorbW 
I'eau contenue dans le gaz. Dans la zone 4, le solvant riche en amine permet 
egalement d'absorber les composes acides (H,S et eventuellement du CO3) 
restant dans le gaz. Le gaz sortant en tete de la zone d'absorption 4 par le 
conduit 7 est desacidifie et deshydrate selon les normes imposees par son 
26 utilisation ulterieure. Le solvant recupere en fond de la zone d'adsorption 4 est 
compose d'amine, d'eau et eventuellement de traces d'H^S ou de CO^. II pent 
etre directement introduit ien tete de la zone d'absorption 3. 

La colonne d'absorption pent comporter des zones supplementaires 
d'absorption des gaz acides. Les zones d'absorption peuvent etre disposees 
25 dans une colonne unique ou dans des colonnes differentes. Les zones 
d'absorption' peuvent comporter differents types de plateaux et/ou de 
garnissages, en vrac et/ou structures. Les zones d'absorption peuvent 
egalement consister en un contacteur melangeuf operant a co-courrant tel que 
celui decrit par le brevet US 6,284,024. - 
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Le solvant circulant dans le conduit 8 est detendu, puis introduit dans 
le ballon flash 9. Des composes acides (HgS et CO2) et des hydrocarbui-es liberes 
par la detente du solvant sont evacues en tete du ballon 9. La partie liquide du 
solvant detendu est evacuee en fond du ballon 9, chauffee par echange de 
5 chaleur dans rechangeur 10 et/ou 20, puis introduite dans la colonne de 
regeneration 11. Dans la colonne 11, les composes acides (H^S et COg) sont 
extraits de la solution aqueuse d'amine, Le flux de vapeur genere par le 
rebouilleur 15 au fond de la colonne 11 extrait par entrainement, c'est a dire 
par "strip;ping.*\ les composes acides. La vapeur issue en tete de la colonne 11 
10 est chargee en composes acides. Elle est condensee par refroidissement dans 
un echangeur de chaleur, puis introduite dans le ballon 12. Les gaz acides sont 
. evacuejs en tete du ballon 12. Une partie de Teau condensee est introduite^ par 
le conduit 13 en tete de la colonne 11 a titre de reflux. L'eau restante est 
evacuee par le conduit 14. Ceci constitue un avantage supplementairei le 
15 procede selon I'invention ne necessite pas d'appoint d'eau pure pour 
fonctionner. Au contraire, il faut evacuer une quantite d'eau qui est fonction 
-du taux d'humidite du gaz naturel arrivant par le conduit 1. Le solyant 
regenere, c'est a dire debarrasse des composes acides est disponible, en fond de 
la colonne 11. II peut consister en une solution aqueuse compprtant entre 20 % 
20 et 95 % en poids d'amine, de preference entre 20 % et 80 % en poids d'amine. 
Une preniiere partie du solvant regenere, par exemple entre 50 % et 99 % 
poids du solvant issu du fond de la colonne 11, est refroidie par echange de 
chaleur dans les echangeurs 10 et 16, puis est introduite par le conduit 5 en 
tete de la zone d'absorption 3. 
25 . Une deuxieme partie du solvant regenere, par exemple entre 1 % et 

50 %, poids du solvant issu du fond de la colonne 11, est introduite par le 
conduit 17 dans la colonne de distillation sous vide 18. La colonne 18 est 
maintenue a une pression inferieure a la pression atmospherique, de 
preference a une pression inferieure a 0,09 MPa ou 0,04 MPa. Le rebouilleur 
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22 permet de chauffer le solvant en fond de la colonne 18 afin d'extraire Teau 
de I'amine par vaporisation. La vapeur d'eau, ainsi que les traces residuelles 
de composes acides sent evacuees en tete de la colonne 18. Un solvant 
substantiellement debarrasse de I'eau et des composes acides est evacue en 
fond de la colonne 18 par le conduit 19, puis refroidi par les echangeurs de 
chaleur 20 et 21, et introduit par le conduit 6 en tete de la zone d'adsorption 4. 

La vapeur d'eau evacuee en tete de la colonne 18 est en partie 
condensee par refroidissement dans I'echangeur de chaleur 26. Dans le ballon 
24, I'eau liquide est separ^e du gaz comportant de I'H^S et du CO^. Une partie 
de I'eau liquide est envoyee par le conduit 27 en tete de la colonne 18 a titre de 
reflux, une autre partie de I'eau liquide est envoyee par le conduit 28 en tete 
de la colonne 11a titre de reflux. Le gaz contenu dans le ballon 24 est aspiree 
au moyen de I'ejecteur 23 utilisant un flux de vapeur d'eau moyenne pression. 
Ainsi, I'ejecteur 23 maintient sous vide la colonne 18. Le flux evacue de 
I'ejecteur 23 est introduit dans la colonne 11 par le conduit . 25. Le point 
d'introduction du conduit 25 dans la colonne 11 est choisi de maniere a pouvoir 
separer les composes H^S et CO,. De plus, la vapeur introduite par le conduit 
25 sert k entrainer les composes acides de la meme fagon que le flux de vapeur 
genere par le rebouilleur 15. ■ 

Le precede schematise par la figure 2 est adapte au traitement d'un 
gaz sur une plate-forme offshore, le gaz naturel contenant de I'eau et des 
composes acides tels rH3S et le CO, arrive par le conduit 51 dans le contacteur 
compact 52. Le contacteur 52 pent dtre horizontal ou vertical, par exemple un 
contacteur commercialise par la societe ProPure et decrit dans le document 
US 6,284,024; Dans le contacteur 52, le gaz naturel est mis en contact a co- 
courant avec un solvant arrivant par le conduit 55 de maniere a adsorber I'H^S 
autant que possible. Le temps de mise en contact entre le gaz naturel et le 
solvant est tres court, par exemple entre 50 ms et 5 s, de maniere a effectuer 
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une absorption tres selective de I'HgS et a absorber tres peu de COg. Le 
melange de solvant liquide et de gaz issu du contacteur 52 est introduit dans le 
ballon est introduit dans la colonne d'absorption 54 par I'intermediaire du 
conduit 62. Le solvant liquide charge en H^S est recupere en fond de la colonne 
5 54, puis evacue par le conduit 58. 

Dans la colonne 54, le gaz sature en vapeur d'eau est mis en contact a 
* contre-courant avec un solvant arrivant par le conduit 56. Le solvant riche en 
amine ne contient pas ou tres peu d*eau et d'HgS. Le solvant contient au moins 
' 90% poids d'amine, de preference plus de 95% ou ,98 % poids d'amine. Le 
10 tsolvant riche en amine permet de capter I'eau du gaz de par la nature 
. hygroscopique des amines et la grande capacite de solubilite de Teau dans des 
amines anhydres. Le solvant captant Teau absorbe egalement les traces 
restantes d'H.S du gaz issu du contacteur 52 et permet ainsi d'obtenir un gaz 
naturel ayant une teneur en HgS requise pour le transport par. pipeline 
15 (environ moins de 3ppm d'H^S). Le gaz evacue par le conduit 57 en tete d^ la 
colonne 54 est desacidifie et deshydrate. Le solvant charge en eau est recujjere 
au fond de la colonne 54. II est evacue, avec le solvant liquide provenant du 
conduit 62, par le conduit 58. 

Le solvant circulant dans le conduit 58 est detendu dans le ballon flash 
20 59 pour liberer des gaz acides et des hydrocarbures evacues en tete du ballon 
: . 59. Le solvant liquide issu du fond du ballon 59 est chauffe dans Techangeur de 
. . chaleur 60 et/ou 70, puis introduit dans la colonne de regeneration 61. Un 
reflux d'eau est introduit par le conduit 78 en tete de la colonne 61. Le flux de 
. vapeur genere par le. rebouilleur 65 au fond de la colonne 61 extrait par 
25 entrainement, c'est a dire par "stripping", les composes acides (HgS et CO2). La 
.vapeur d'eau chargee en composes acides est evacuee en tete de colonne 61 par 
le conduit 64 par exemple vers un incinerateur. Le solvant regenere en fond de 
colonne 61 contient des. amines, de I'eau et est debarrasse des composes acides. 
II contient entre 20 % et 95 % en poids d'amine, de preference entre 20 % et 
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une absorption tres selective de I'M^S et a absorber tres peu de CO,. Le 
melange de solvant liquide et de gaz issu du contacteur 52 est introduit dans 
la colonne d'absorption 54 par I'intemiediaire du conduit 62. Le solvant liquide 
charge en H^S est recupere en fond de la colonne 54, puis evacue par le 
conduit 58. 

Dans la colonne 54, le gaz sature en vapeur d'eau est mis en contact a 
contre-courant avec un solvant arrivant par le conduit 56. Le solvant riche en 
amine ne contient pas ou tres peu d'eau et d'H.S. Le solvant contient au moins 
90 % poids d'amine, de preference plus de 95 % ou 98 % poids d'amine. Le 
solvant riche en amine permet de capter Teau du gaz de par la nature 
hygi-oscopique des amines et la grande capacite de solubilite de I'eau dans des 
amines anhydres. Le solvant captant I'eau absorbe egalement les traces 
restantes d'H,S du gaz issu du contacteur 52 et permet ainsi d'obtenir un gaz 
naturel ayant une teneur en H,S requise pour le transport par pipeline 
(environ moins de 3ppm d'H,S). Le gaz evacue par le conduit 57 en tete de la 
colonne 54 est desacidifie et deshydrate. Le solvant charge en eau est recupere 
au fond de la colonne 54. II est evacue, avec le solvant liquide provenant du 
conduit 62, par le conduit 58. 

Le solvant circulant dans le conduit 58 est detendu dans le ballon flash 
59 pour liberer des gaz acides et des hydrocarbures evacues en tete du ballon 
59, Le solvant liquide issu du fond du ballon 59 est chauffe dans I'echangeur de 
chaleur 60 et/ou 70, puis introduit dans la colonne de regeneration 61. Un 
reflux d'eau est introduit par le conduit 78 en tete de la colonne 61. Le flux de 
vapeur genere par le rebouilleur 65 au fond de la colonne 61 extrait par 
entrainement, c'est a dire par "stripping", les composes acides (H,S et CO,). La 
vapeur d'eau chargee en composes acides est evacuee en t§te de colonne 61 par 
le conduit 64 par exemple vers un incinerateur. Le solvant regenere en fond de 
colonne 61 contient des amines, de I'eau et est debarrasse des composes acides. 
II contient entre 20 % et 95 % en poids d'amine, de preference entre 20 % et 
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80 % en poids d'amine. Une premiere partie du solvant regenere, par example 
entre 50 % et 99 % en poids du solvant issu du fond de la colonne 61, est 
refroidie par echange de chaleur dans Techangeur 60 avec le solvant issu du 
fond du ballon 59, puis refroidie dans Techangeur 66, puis introduite par le 
5 conduit 55 dans le contacteur 52. 

Une deuxieme partie du solvant regenere, par exemple entre 1 % et 
50% poids du solvant issu du fond de la colonne 61, est introduite par le 
conduit 67 dans la colonne de distillation sous vide 68. La colonne 68 est 
mainteniie sous vide a une pression inferieure a la pression atmospherique, de 
• 10 preference inferieure a 0,09 MPa ou 0,04 MPa. Le rebouilleur 72 permet de ' 
chauffer le solvant en fond de la colonne 68 afin d'extraire I'eau par 
vaporisation. La vapeur d'eau, ainsi que les traces residuelles de composes f r> 

acides sont evacuees en tete de la colonne 68, Un solvant substantiellement ^^.A 
debarrass6 de I'eau et des composes acides est evacue en fond de la colonne 68 '^^^^i 
15 par le conduit 69, puis refroidi par les echangeurs de chaleur 70 et 71, et ?• 
mtrodiiit par le conduit 56 en tete de la colonne d'absorption 54. J* " i 

La vapeur d'eau evacuee en tete de la colonne 68 est en partie ^7 | 

condensee par refroidi ssement dans I'echangeur de chaleur 76. Dans le-ballon ^ 
74, Veau liquide est separee du gaz comportant de TH^S et dii CO^. Une partie 
20 de Teau liquide est envoyee par le conduit 77 en tete de la colonne 68 a titre de 
" ' reflux, une autre partie de Teau liquide est envoyee par le conduit 78 en tete 
* de ia colonne 61 a titre de reflux. Le gaz contenu dans le ballon 74 est aspire 
'au rnoyen de la pompe a vide 73, puis evacue par les conduits 75 et 64, 

Une huile chaude disponible sur une plate-forme offshore peut etre 
25 utilisee comme source de chaleur par les rebouilleurs 65 et 72. 

• Le solvant mise en oeuvre par le procede selon I'invention peut 
comporter une amine choisie parmi les alkanolamines tertiaires du t3rpe 
R'R"R'"N ou R' peut etre un groupe methyle ou ethyle, R" peut etre un groupe 
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methyle, ethyle ou un alcool et R'" est un alcool. De preference, on utilise un 
solvant contenant de la methyldiethanolamine (MDEA) et/ou de la 
dimethylethanolamine (DMEA) car ces amines presentent une faible viscosite 
(la viscosite d'une solution de 100% de MDEA a 40°C est de 0,03 Pa.s) qui 
5 facilite la mise en contact du solvant avee le gaz a traiter, notamment dans la 
zone d'absorption 4 de la figure 1 et dans la colonne d'absorption 54 de la 
figure 2. 

Le tableau ci apr^s donne un bilan de matiere du fonctionnement du 
10 procede schematise par la figure 1. On donne la temperature T en "C, la 
pression P en MPa et la composition en C02, H2S, H20, N2, CI, C2, C3, iC4, 
nC4, iC5, nC5, nC6, nC7, nC8, MDEA en kmol/h des Guides circulant dans 
differents conduits. 



No de conduit 


1 


■7 


6 


5 












T 


44 


51 


50,4 


50,4 


P 


7 


7 


7 


7 












C02 


240,67 


15,87 




22,33 


H2S 


1474,07 


0,01 




105,82 


H20 


9,71 


0,82 


32,08 


24118,93 


N2- 


61,42 


61.17 






C1 


4073,55 


4018,93 






C2 


795,29 


780,85 






C3. 


453,94 


449,60 






iC4 


57.25 


56,61 






nC4 • 


111.41 


110,29 






iC5 


29,74 


29,48 






nC5 


24,16 


23,96 






nC6 


6,26 


6,18 






nC7 


0,73 


0,70 






nC8 


. 0,41 


0,40 






MDEA 


0,00 


0.00 


302.71 


2727,48 












Total 


7338,62 


5554,87 


334,79 


26974.57 
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Poux* obtenir le bilan de matiere presente dans le tableau, le fond de la 
colonne 11 est maintenu a une temperature de 128,7°C et a une pression de 
0,24 MPa absolu, le fond de la colonne 18 est maintenu a une temperature de 
100°C et a une pression de 0,01 MPa absolu. 

De maniere generale, les zones d'absorptions 3, 4 et 54 et le contacteur 
52 peuvent fonctionner a une pression superieure a 3 MPa absolu et a une 
temperature comprise entre O'^C et 80°C. Les colonnes de regeneration 11 et 61 
peuvent fonctionner a basse pression, c'est a dire a une pression inferieure a 
1 MPa absolu. Les temperatures des colonnes de regeneration 11 et 61, et des 
colonnes de distillation 18 et 68 ne doivent pas depasser la temperature de 
degi-adation de Tamine composant le solvant. On pent, par exemple, maintenir 
les colonnes 11, 61, 18 et 61 a une temperature inferieure a 140''C. 

La figure 3 schematise une variante du precede de regeneration du 
solvant charge en composes acides (HgS et/ou CO2) et en eau. ^ 

Le gaz naturel introduit dans la colonne d'absorption CI par le conduit 
1 est traite de la meme maniere que dans la colonne 2 schematisee par la 
figure 1. 

Le solvant issu du fond de la colonne CI est detendu a travers la vanne 
VI de maniere a liberer dans le. ballon Bl une partie des hydrocarbures co- 
absorbes, Les hydrocarbures sont evacues en tete du ballon Bl, Le solvant issu 
en fond du ballon Bl est appauvri en hydrocarbures. II est refroidi dans les 
echangeurs de chaleur El, E2 et/ou E3, puis detendu a travers la vanne V2 de 
maniere a liberer des gaz acides (HgS et/ou COg), puis introduit dans le ballon 
B2. Les gaz acides sont evacues en tete du ballon B2 par le conduit 64. Le 
solvant en fond du ballon B2 est appauvri en composes acides. 

Une premiere partie du solvant issu du fond du ballon B2 peut etre 
envoyee par Tintermediaire de la pompe PI et apres refroidissement dans les 
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echangeurs de chaleur E3 puis CR3 (echange avec un milieu ambiant tel I'eau 
ou Fair) dans la colonne d'absorption CI. Le point d'introduction de cette 
premiere partie de solvant dans la colonne CI peut etre situe entre le fond de 
CI et le point d'introduction du conduit 5 dans CI. Une deuxieme partie du 

5 solvant issu du fond du ballon B2 est detendue a une pression proche de la 
pression atmospherique, par exemple a une pression comprise entre 0,1 MPa 
et 1 MPa absolu, puis est introduite dans la colonne de regeneration C2. 

Le solvant est distille dans la colonne C2, La vapeur d'eau chargee en 
composes acides obtenue en tete de la colonne C2 est en partie condensee par 

10 refroidissement dans Techangeur de chaleur CR4. Les gaz acides sont evacues 
en tete du ballon B3, le condensat est envoye en tete de la colonne C2 par la 
pompe P5. Le rebouilleur RB2 permet de chauffer le solvant au fond de la 
colonne C2. Le solvant regenere obtenu en fond de la colonne C2 peut 
comporter entre 20 % et 95 % en poids d'amine, de preference entre 20 % et 

15 80 % en poids diamine. 

Une premiere partie du solvant regenere obtenu en fond de la colonne 
C2 est refroidie dans les echangeurs de chaleur El et CRl, puis envoyee par 
rintermediaire de la pompe P2 et du conduit 5 dans la colonne CI. 

Une deuxieme partie du solvant regenere obtenu en fond de la colonne 

20 C2 est introduite dans la colonne de purification C3. La colonne C3 permet de 
separer Teau de I'amine par strippage a Taide par exemple d*une essence 
legere, c'est a dire que I'essence vaporisee entraine Teau en tete de la colonne 
C3. L'essence legere peut etre composee d'hydrocarbures comportant plus de 
cinq atomes de carbone. Un rebouilleur chauffe le solvant en fond de la colonne 

25 C3. La colonne C3 peut operer a une pression voisine de la colonne C2, c'est a 
dire a une pression comprise entre 0,1 MPa et 1 MPa absolu. La vapeur 
obtenue en tete de la colonne C3 comporte au moins de Tessence, de Teau et 
des composes acides. Elle est refroidie dans Techangeur de chaleur CR5, puis 
introduite dans le ballon B4. Les gaz acides sont evacues en tete du ballon B4 
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par le conduit 101, La phase aqueuse obtenue en fond du ballon B4 est 
introduite en tete de la colonne C3. Les hydrocarbures liquides obtenus dans le 
ballon iB4 sont introduits en fond de la colonne C3 par I'intermediaire de la 
pompe P4 et du conduit 102, par exemple apr^s avoir ete vaporises par le 
rebouilleur ,RB3. II est possible d'introduire un appoint d'essence legere dans le 
conduit 102. Le solvant purifie obtenu en fond de la colonne C3 est refroidi 
dans les echangeurs de chaleurs E2 et CR2, puis introduit en tete de la colonne 
d'absorption CI par Tintermediaire de la pompe P3 et du conduit 6. 

, Sans sortir du cadre de I'invention, la colonne C3 peut etre remplacee 
par un module de pervaporation. La phase aqueuse, est alors transferee en 
phase, vapeur a travers une membrane, puis condensee, tandis que 1^ phase 
amine est concentree. 
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REVENDICATIONS 

5 1) Procede de traitement d'un gaz naturel comportant de I'H^S, dans 

lequel on effectue les etapes: 

a) on met en contact ledit gaz naturel avec un premier solvant comprenant de 
Tamine de maniere a obtenir un gaz appauvri en H^S et un solvant charge 
en HgS, 

10 ' b) on met en contact le gaz appauvri en obtenu a I'etape a) avec un 
deuxieme solvant comprenant au moins 90 % en poids diamine de maniere 
a obtenir un gaz appauvri en eau et un solvant charge en eau. 

2) Procede selon la revendication 1, dans lequel a I'etape a) le premier 
15 solvant comporte entre 20 % et 95 % en poids d'amine et dans lequel a Tetape 

b) le deuxieme solvant comporte au moins 95 % en poids d'amine. 

3) Procede selon Tune des revendications 1 et 2, dans lequel le solvant 
charge en H^S obtenu a Tetape a) et le solvant charge en eau obtenu a I'etape 

20 b) sont regeneres par un unique circuit de regeneration. 

4) Procede selon Tune des revendications 1 et 2, dans lequel a I'etape a), 
on met en contact ledit gaz naturel avec le premier solvant comprenant de 
I'amine et de I'eau et avec le solvant charge en eau obtenue a I'etape b), et dans 

25 lequel on- effectue I'etape: 

c) on distille le solvant charge en H,S obtenu a I'etape a)- pour obtenir une 
premiere vapeur d'eau chargee en H^S et un solvant regenere, une premiere 
partie dudit solvant regenere etant recycle a Tetape a) en tant que premier 
solvant. 
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5) Precede selon la revendication 4, dans lequel I'etape: 

d) on distille, en presence d'hydrocarbures comportant plus de cinq atomes de 
carbone, une deuxieme partie du solvant regenere obtenu a I'etape c) de 
5 maniere a obtenir une deuxieme vapeur d'eau et ledit deuxieme solvant, 
comportant au moins 90 % d'amine, utilise a I'etape b). 

6) Precede selon la revendication 4, dans lequel on effectue I'etape: 

d) on distille sous une pression inferieure a la pression atmospherique une 
10» deuxieme partie du solvant regenere obtenu a I'etape c) de maniere a 
• . - obtenir une deuxieme vapeur d'eau et ledit deuxieme solvant, comportant 
au moins 90 % d'amine, utilise a I'etape b). 

7) Precede selon Tune des revendications 1 et 2, dans lequel on^^ffectue 
15 les etapes: - I 

c) on distille le solvant charge en HgS obtenu a I'etape a) et le solvant ^charge 
en eau obtenu a I'etape b) de maniere a obtenir une premiere vapeur d'eau 
chargee en et un solvant regenere, une premiere partie dudit solvant 
regenere etant recycle a I'etape a) en tant que premier solvant, 
20 d) on distille sous une pression inferieure a la pression atmospherique une 
deuxieme partie du solvant regenere obtenu a I'etape c) de maniere a 
obtenir une deuxieme vapeur d'eau et ledit deuxieme solvant, comportant 
au moins 90 % d'amine, utilise a I'etape b). 

25 8) Precede selon Tune des revendications 4 a 7, dans lequel a I'etape b) 

• ladite deuxieme partie constitue entre 1 % et 50 % en poids dudit solvant 
regenere obtenu a I'etape c). 
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5) Procede selon la revendication 4, dans lequel on effectue I'etape: 

d) on distille, en presence d'hydrocarbures comportant plus de cinq atomes de 
carbone, une deuxLeme partie du solvant regenere obtenu a I'etape c) de 
5 maniere a obtenir une deuxieme vapeur d*eau et ledit deuxieme solvant, 
comportant au moins 90 % diamine, utilise a I'etape b). 

6) Procede selon la revendication 4, dans lequel on effectue I'etape: 

d) on distille sous une pression inferieure a la pression atmospherique une 
10 deuxieme partie du solvant regenere obtenu a Tetape c) de maniere a 
obtenir une deuxieme vapeur d'eau et ledit deuxieme solvant, comportant 
au moins 90 % d'amine, utilise a I'etape b). 

7) Procede selon Tune des revendications 1 et 2, dans lequel on effectue 

15 les etapes: 

c) on distille le solvant charge en obtenu a Tetape a) et le solvant charge 
en eau obtenu a I'etape b) de maniere a obtenir une premiere vapeur d'eau 
chargee en H^S et un solvant regenere, une premiere partie dudit solvant 
regenere etant recycle a I'etape a) en tant que premier solvant, 
20 d) on distille sous une pression inferieure a la pression atmospherique une 
deuxieme partie du solvant regenere obtenu a I'etape c) de maniere a 
obtenir une deuxieme vapeur d'eau et ledit deuxieme solvant, comportant 
au moins 90 % diamine, utilise a I'etape b). 

25 8) Procede selon Tune des revendications 4 a 7, dans lequel a Fetape b) 

lad.ite deuxieme partie constitue entre 1 % et 50 % en poids dudit solvant 
regenere obtenu a I'etape c). 
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9) Precede selon I'une des revendications 4 a 8, dans lequel avant I'etape 
c), on detend ledit solvant charge en H^S obtenu k I'^tape a) afin de liberer de 

rH,s. 

10) Precede selon Tune des revendications 6 et 7, dans lequel a Tetape c) 
on distille dans une premiere colonne de distillation, dans lequel a Tetape d) on 
distille dans une deuxieme colonne de distillation et dans lequel on effectue les 
etapes suivantes: 

e) on refroidit la deuxieme vapeur obtenue a I'etape d) pour obtenir une phase 
aqueuse liquide et une troisieme vapeur contenant de TH^S, 

f) on introduit une premiere partie de ladite phase aqueuse obtenue a Tetape 

e) en tete de la premiere colonne et on introduit une deuxieme partie' dudit 

• * ■ - 

liquide obtenu a I'etape e) en tete de la deuxieme colonne. V 

11) Procede selon la revendication 5, dans lequel a I'etape c) on 'distille 
dans une premiere colonne de distillation, dans lequel a I'etape d) on distille 
dans une deuxieme colonne de distillation et dans lequel on effectiie les etapes 
suivantes: 

e) on refroidit la deuxieme vapeur obtenue a I'etape d) poiir obtenir une phase 
aqueuse liquide, des hydrocarbures liquides et une troisieme vapeur 
contenant de I'HgS, 

f) oh introduit une partie de ladite phase aqueuse obtenue a I'etape e) en tete 
de la deuxieme colonne et on introduit une partie desdits hydrocarbures 
obtenus a I'etape e) en fond de la deuxieme colonne. 

12) Procede selon la revendication 10, dans lequel on effectue I'etape: 

g) on aspire la troisieme vapeur obtenue a I'etape e) au moyen d'un ejecteur a 
vapeur d'eau de maniere a obtenir un flux contenant de I'eau et de TH^S, 
ledit flux etant introduit dans la premiere colonne. 
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13) Precede selon I'une des revendications 10 a 12, dans lequel on effectue 

les etapes: 

h) oh refroidit la premiere vapeur obtenue a I'etape c) pour obtenir un 
.5 deuxieme liquide contenant de I'eau et une quatrieme vapeur contenant de 

i) ' on introduit une partie du deuxieme liquide obtenu a I'^tape h) en tete de la 

premiere colonne. 

10 14) Precede selon la revendication 10, dans lequel on efifectue I'ietape: 

j) on aspire la troisieme vapeur obtenue a I'etape e) au moyen d'une pompe a 
vide. 

15) Precede selon Tune des revendications 1 a 14, dans lequel I'amine est 
15 cKoisie ' dans- le ■ groupe comportant la methyldiethanolamine et la 
dimethylethanolamine . 
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